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1 . Bei diesem Bericht handelt es sich urn den internationalen vorlaufigen PrQfungsbericht, der von der mit der 
intemationalen vorlaufigen PrQfung beauftragten Behorde nach Artikel 35 erstellt wurde und dem Anmelder gemSB 
Artikel 36 ubermittelt wird. 

2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 4 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

3. AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; diese umfassen 

a. 13 (an den Anmelder und das Internationale BQro gesandt) insgesamt9 Blatter; dabei handelt es sich urn 

13 Blatter mit der Beschreibung, AnsprQchen undybder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht 
zugrunde liegen, und/bder Blatter mit Berichtigungen, denen die Behorde zugestimmt hat (siehe Regel 
70.1 6 und Abschnitt 607 der Verwaltungsvorschriften). 

□ Blatter, die frQhere Blatter ersetzen, die aber aus den in Feld Nr. 1 , Punkt 4 und im Zusatzfeld angegebenen 
GrQnden nach Auffassung der Behorde eine Anderung enthalten, die Qber den Offenbarungsgehalt der 
internationalen Anmeldung in der ursprtinglich eingereichten Fassung hinausgeht. 

b. □ (nuran das Internationale BQro gesandt)\> insgesamt (bitte Art und Anzahl derates elektronischen 

Datentrager(s) angeben) , der/Oie ein Sequenzprotokoll undybder die dazugehorigen Tabellen enthalt/enthalten, 
nur in computerlesbarer Form, wie im Zusatzfeld betreffend das Sequenzprotokoll angegeben (siehe Abschnitt 
802 der Verwaltungsvorschriften). 



Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 

Grundlage des Bescheids 
Prioritat 

Keine Ersteilung eines Gutachtens Qber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbiiche 
Anwendbarkeit 

Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

Begrundete Feststellung nach Arikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit 
und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unteriagen und Erklarungen zur StOtzung dieser Feststellung 
Bestimmte angefuhrte Unteriagen 
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INTERNATIONALER VOR^FIGER BERICHT ^ernationales Aktenzeichen 

UBER DIE PATENTIERBAffKEIT ^CT/EP 03/1 3237 



Feld Nr. I Grundlage des Berichts 



1 . Hinsichtlich der Sprache beruht der Bericht auf der internationalen Anmeldung in der Sprache, in der sie 
eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

□ Der Bericht beruht auf einer Ubersetzung aus der Originalsprache in die folgende Sprache, 

bei der es sich urn die Sprache der Obersetzung handelt, die fur folgenden Zweck eingereicht worden ist: 

□ international Recherche (nach Regeln 12.3 und 23.1 b)) 

□ Veroffentlichung der internationalen Anmeldung (nach Regel 12.4) 

□ internationale vorlaufige Prufung (nach Regeln 55.2 und/oder 55.3) 

2. Hinsichtlich der Bestandteile* der internationalen Anmeldung beruht der Bericht auf (Ersatzblatter, die dem 
Anmeldeamt aufeine Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts als 
"ursprunglich eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt): 



Beschreibung, Seiten 

2, 7, 8, 10-12 in der ursprOnglich eingereichten Fassung 

1,3, 3a, 4, 5, 6, 9 eingegangen am 15.01.2005 mit Schreiben vom 14.01.2005 

Anspruche, Nr. 

1 -6 eingegangen am 1 5.01 .2005 mit Schreiben vom 1 4.01 .2005 
Zeichnungen, Blatter 

1-4 in der ursprQnglich eingereichten Fassung 



□ einem Sequenzprotokoli und/oder etwaigen dazugehdrigen Tabellen - siehe Zusatzfeld betreffend das 
Sequenzprotokoll 

3. H Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung: Seite 
0 Anspruche: Nr. 7-16 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

4. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der diesem Bericht beigefugten und nachstehend 
aufgelisteten Anderungen erstellt worden, da diese aus den im Zusatzfeld angegebenen Grunden nach 
Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich eingereichten Fassung hinausgehen 
(Regel 70.2 c)). 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

* Wenn Punkt 4 zutrifft, konnen einige oder alle dieser Blatter mit der Bemerkung 
"ersetzt" versehen we r den. 
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Feld Nr. Ill Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erf inderische Tatigkeit und gewerbliche 
Anwendbarkeit 



1. Folgende Teile der Anmeldung wurden nicht daraufhin gepruft, ob die beanspruchte Erfindung als neu, auf 
erfinderischer Tatigkeit beruhend (nicht offensichtlich) und gewerblich anwendbar anzusehen ist: 

□ die gesamte internationale Anmeldung, 
M AnsprGche Nr. 1-6 

Begrundung: 

□ Die gesamte internationale Anmeldung, bzw. die obengenannten Anspruche Nr. beziehen sich auf den 
nachstehenden Gegenstand, fur den keine internationale vorlaufige Prufung durchgefuhrt werden braucht 
(genaue Angaben): 

□ Die Beschreibung, die Anspruche oder die Zeichnungen (machen S/e bitte nachstehend genaue Angaben) 
oder die obengenannten Anspruche Nr. sind so unklar, daB kein sinnvolles Gutachten erstellt werden 
konnte (genaue Angaben): 

□ Die Anspruche bzw. die obengenannten Anspruche Nr. sind so unzureichend durch die Beschreibung 
gestutzt, daB kein sinnvolles Gutachten erstellt werden konnte. 

H Fiir die obengenannten Anspruche Nr. 1-6 wurde kein internationaler Recherchenbericht erstellt. 

□ Das Nucleotid- und/oder Aminosauresequenzprotokoll entspricht nicht dem in Anhang C zu den 
Verwaltungsvorschriften vorgeschriebenen Standard, weil 

die schriftliche Form □ nicht eingereicht wurde. 

□ nicht dem Standard entspricht. 
die computerlesbare Form □ nicht eingereicht wurde. 

□ nicht dem Standard entspricht. 

□ Die Tabellen zum Nucleotid- und/oder Aminosauresequenzprotokoll, sofern sie nur in computerlesbarer 
Form vorliegen, entsprechen nicht den in Anhang C-bis zu den Verwaltungsvorschriften vorgeschriebenen 
technischen Anforderungen. 



S siehe Beiblatt fQr weitere Angaben. 
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Punkt 111 

ine Erstellung eines Gutachtens iiber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und 
verbliche Anwendbarkeit 

Die unabhangigen Anspriiche der Verfahrenskategorie 1 und 2 enthalten Merkmale, 
die zwar in den urspriinglichen eingereichten Anmeldungsunterlagen enthalten sind, 
aber ursprunglich nicht beansprucht wurden. Somit liegt kein VerstoB gegen den 
Artikel 34(2)(b) vor, die Prufungsstelle kann aber zu diesem Zeitpunkt formell keine 
Aussagen hinsichtlich einer erfinderischen Tatigkeit nach Artikel 33(3) PCT machen, 
da diese eingefuhrten Merkmale an sich nicht im Intemationalen Recherchenbericht 
evaluiert worden sind Regel 66.1(e) PCT. Es betrifft die folgenden Merkmale: 

Fur Anspruch 1: 

(das der offenporige, duroplastische Kunstoff) mit einem warmeaushartenden 
Bindemittel impragniert ist 

(daB bei jeder Umformung aus den offenporigen Halbzeugen ) mehrere 
Formteile erzeugt werden. 

Fur Anspruch 2: 

daB das Erwarmen der Halbzeuge zeitparallel zu der Umformung vorgeordneter 
Halbzeuge erfolgt. 

(daB bei jeder Umformung aus den offenporigen Halbzeugen ) mehrere 
Formteile erzeugt werden. 

Es ist aber zu bemerken, daB ausgehend von dem vorliegenden Stand der Technik 
die Erfordemisse des Artikels 33(2) und (4) PCT erfullt sind. 
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frorriohtung und l Verfahren zum Umforrnen von 
Halbzeugen aus of f enporigem Material 



Die Erf indung betrif f t fcinc Vorrichtung und clri Verfahren 
zum Umforrnen- von bahn- oder plattenf orrnigen Halbzeugen 
aus off enporigem Kunststoff unter Verwendung eines 
mehrteiligen Formwerkzeuges, dessen relativ aufeinander 
zu- und voneinander wegbewegbare Werkzeugteile einen . 
Hohlraum mit mindestens einer Formstruktur definieren. 

Insbesondere im Automobilbau kommen Isolationsbauteile 
zum Einsatz, die aus Schaumstof f en sowie Vliesstoffen 
hergestellt werden und der Schall- und/ oder 
Warme isolation dienen. Derartige Isolationsbauteile 
werden in der Regel als Pormteile ausgebildet, urrrsie den 
Platzverhaltnissen an. ih'rem Einbauort anzupassen. 
AuSerdem kann die akustische Wirksamkeit derartiger 
Isolationsbauteile durch ihre Form beeinflusst werden. 

Im Stand der Technik sind verschiedene Verfahren und 
Vorrichtungen zum Umforrnen von aus Kunststoff bestehenden 
Halbzeugen bekannt. 

Ein bekannt es Verfahren zum Umforrnen von Halbzeugen ist 
beispielsweise das Tief Ziehen mit Positiv- und Negativ- 
werkzeugen. Bekannt ist in diesem Zusammenhang auch, das 
Oberwerkzeug mit einem mit Wasser gefullten Kissen zu 
versehen bzw. eine Gummimembran an dem Oberwerkzeug 
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mindestens eine im wesentlichen luf tundurchlassige 
Schicht enthal tender Schaumstoff verwendet wird, wobei 
aus dem Schaumstoff zunachst rohrformige bzw. hohlk6rper- 
artige Vorf ormlinge gebildet werden. Die Vorformlinge 
werden auf eine im thermoelastischen ggf . bis beginnenden 
thermoplastischen Zustandsbereich liegende Temperatur 
erwarmt und dann in geteilte, einen der AuSenkontur eines 
herzustellenden Hohlkorpers entsprechenden Hohlraum 
aufweisende Formwerkzeuge eingefuhrt. Danach wird in das 
hohle Innere der Vorformlinge erwarmt e Luft eingeblasen, 

so dass die Vorformlinge zu dem gewunschten Hohlkorper- 

formteil aufgeblasen werden. Die Hohlkorperformteile 
werden dann durch Abkiihlung verfestigt und nach 
• ausreichender Verfestigung schlieSlich entformt. 

Iftufigabo doao -niro^iiogGndon Brf indung iofa co, ein Vearfah^cy 
. und eine Vorrichtung anzugeben, mit denen sich offen-^^ 
porige thermoplastische sowie offenporige duropla^*?xsche 
Material ien effektiv und kostengiinstig umf ormej/lassen. 
Insbesondere sollen auch Hinterschneidungen/fn den 
Formteilen auf einfache Weise hergestel^'werden konnen. 

Hinsichtlich des Verfahrens wird dj^se Aufgabe mit einem 
Verf ahren der eingangs genannte^Art erf indungsgemaS 
dadurch gelost, dass mindest^hs ein Abschnitt eines bahn- 

oder plattenf ormigen Halb^euges aus offenporigem Material 

in dem Hohlraum des Fp^mwerkzeuges durch Aufblasen eines 
aus elastischem MaJ^rial gebildeten, dem Hohlraum 
zugeordneten Ba^kaons oder Schlauchs umgeformt wird. 

Mit dem ezrindungsgemaSen Verf ahren lassen sich sowohl 
Halbz^*4ge aus of fenporigen thermoplastischen Materialmen, 
wi^z.B. of f enzellige, thermoplastische Schaumstoff e oder 
• (uiermoplaot-iooho VliGootoffe, alo auch IlQlbgeugQ awH 
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Zum Stand der Technik wird ferner auf die US- Patent - 
schrift 2,768,106 hingewiesen, die ein Verfahren zur 
Herstellung eines Saureballons beschreibt . Der Saure- 
ballon wird aus zwei dunnen, f lussigkeitsdichten Platten 
aus organischem Kunststoff hergestellt. Die Kunststoff - 
platten werden hierzu mit einem zwischen ihnen angeord- 
neten elastischen Drucksack zwischen zwei einen Hohlraum 
def inierenden Formwerkzeugteilen eingespannt und durch 
Aufweiten des Drucksackes umgeformt. Das Aufweiten des 
Drucksackes erfolgt durch Einfullen von heifiem Wasser. 
Die "umgeformt erf Kunststoff platten werden anschlieSend- an • 
ihrem Rand miteinander durch HeiSsiegeln f lussigkeits- 
dicht verbunden. 

Aus der DE 198 03 965 Al ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Hohlkorpem aus thermoplastischen Kunststoffen 
mit Lang- und/oder Endlosf aserverstarkung bekannt. Bei 
diesem Verfahren wird zwischen zwei flachigen Halbzeugen 
aus thermoplastischem Kunststoff eine aufblasbare 
Polymerblase angeordnet. Dieser mehrlagige Aufbau wird 
dann zusatzlich mit zwei dehnfahigen Polymerf olien, deren 
Schmelztemperatur liber derjenigen der thermoplastischen 
Halbzeuge liegt, abgedeckt und liber die Schmelztemperatur 
der thermoplastischen Halbzeuge aufgeheizt. Nach dem Auf- 
schmelzen wird der gesamte Aufbau in ein mehrteiliges 
Formwerkzeug transf eriert , das unter die Schmelztempera- 
tur des Kunststoff es temperiert ist, Nach dem SchlieSen 
des Formwerkzeuges wird die Polymerblase aufgeblasen, so 
dass die Halbzeuge zu einem Hohlkorper mit umlaufenden 
Flansch ausgeformt werden. 

Die JP 1069325 A (Patent Abstracts of Japan) offenbart 
ein Extrusions-Blasfozmverfahren, bei dem ein extrudier- 
ter, schlauchformiger Vorformling im plastif izierten 
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! Zustand mittels eines aufblasbaren Ballons umgeformt 

wird. 

Die DE 25 04 740 Al offenbart ein Verfahren zur Ausrich- 
tung eines Vorformlings in einer Blasf ormvorrichtung. Das 
Verfahren ist dadurch gekennzeichnet , dass ein ballon - 
formiger Vorformling in Langsrichtung eines Blasdorns, 
durch den der Vorformling gehalten wird, gestreckt und 
eine wesentliche Umf angsausdehnung des Formlings wahrend 
des langsgerichteten Dehnens verhindert wird. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren 
anzugeben, mit dem akustisch wirksame Formteile durch 
Umformen von bahn- oder plattenf ormigen Halbzeugen aus 
of f enporigem Kunststoff effektiv und kostengxinstig herge- 
stellt werden konnen. Insbesondere sollen bei Bedarf auch 
Hinterschneidungen in den Formteilen auf einfache Weise 
hergestellt werden konnen. 

Gelost wird diese Aufgabe erf indungsgemaS sowohl durch 
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 als auch 
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 2 . 

Mit den erf indungsgemaSen Verfahren lassen sich zum einen 
Halbzeuge aus of fenporigen thermoplastischen Materialien, 
wie z.B. of f enzellige, thermoplastische Schaumstoffe oder 
thermoplastische Vliesstoffe, und zum anderen auch Halb- 
zeuge aus offenporigen duroplastischen Materialien, wie 
z.B. Melaminharz- Schaumstoffe, wirtschaf tlich in Form- 
teile mit komplexen Konturen umformen. Insbesondere er- 
moglichen die erf indungsgemaSen Verfahren die Herstellung 
offenporiger Formteile mit Hinterschneidungen. 
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Bei den erf indungsgemaSen Verfahren wird im Gegensatz zum 
Stand der Technik kein Vorformling hergestellt und somit 
mindestens ein Arbeitsschritt eingespart . Insbesondere 
findet bei den erf indungsgemaSen Verfahren weder eine 
Beschichtung des offenporigen Materials mit einer 
luftundurchlassigen Schicht noch eine Verschaumiing des 
Materials statt. Bei der erf indungsgemafien Umformung von 
bahn- oder plattenf ormigen Halbzeugen aus of f enporigem 
Schaumstoff ist zudem auch keine Verne tzung des 
Schaumstof f s erf orderlich. 

Dadurch, dass mehrere • bahn- oder plattenf orraige Halbzeuge 
aus off enporigem Material gleichzeitig in dem Hohlraum 
durch Aufblasen des Ballons oder Schlauchs umgeformt 
werden, wird die Umformlei stung entsprechend gesteigert . 

Dadurch, dass die Erwarmung zeitparallel zur Umformung 
eines vorgeordneten Halbzeuges erfolgt, wird die fur die 
Umformung insgesamt benotigte Bearbeitungszeit minimiert . 

Bevorzugte und vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung 
sind in den Unteranspruchen angegeben. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer mehrere 
Ausfuhrungsbeispiele darstellenden Zeichnung naher 
erlautert. Es zeigen in schematischer Darstellung: 

Fig.l ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer Vorrichtung 
zum Umformen von zwei 
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bahnformigen Halbzeugen aus of f enporigem 
thermoplastischem Material wahrend der Zufuhrung 
des Materials in das geoffnete Formwerkzeug, 



Fig. 2 die Vorrichtung gemafi Fig. 1 mit geschlossenem 
Formwerkzeug wahrend des Umformens von zwei 
Abschnitt en der bahnformigen Halbzeuge aus 
of f enporigem Material, 

Fig. 3 ein zweites Aus fuhrungsbei spiel einer 

lerf indungogem&ficril Vorrichtung zum Umformen von 
zwei bahnformigen Halbzeugen aus of fenporigem 
duroplastischem Material wahrend der Zufuhrung des 
Materials in das geoffnete Formwerkzeug, und 

Fig. 4 die Vorrichtung gemaS Fig. 3 mit geschlossenem 
Formwerkzeug wahrend des Umformens von zwei 
Abschnitten der bahnformigen Halbzeuge aus 
of fenporigem, duroplastischem Material . 

Die in den Figuren 1 und 2 gezeigte Vorrichtung weist ein 
aus zwei Half ten gebildetes Formwerkzeug 1 auf . Die 
beiden Werkzeughalf ten (Werkzeugteile) 2, 3 sind relativ 
zueinander bewegbar und definieren einen Hohlraum 4. Jede 
der beiden Werkzeughalf ten weist an ihrer Innenseite eine 
Forms t rukt ur auf, und zwar in'diesem Fall eine Negativ- 
Form. 

Wie in Fig. 1 dargestellt, kahn das Formwerkzeug 1 
geoffnet werden, indem die beiden Werkzeughalf ten 
(Werkzeugteile) 2, 3 auseinander gefahren werden. 
Zwischen die beiden auseinander gefahrehen Werkzeug- 
half ten 2, 3 werden von oben zwei Materialbahnen 7; 8 
zugeftthrt. Die im wesentlichen flachen Materialbahnen 7, 
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3 umgef ormt . Die Formstruktur kann insbesondere auch 
Hinterschneidungen 23, 24 aufweisen (vgl . Fig. 4). Nach 
Abkuhlen der umgef ormten Materialabschnitte wird die 
Druckluft aus dem Schlauch 18 abgelassen und der Schlauch 
so entspannt . Hierzu wird ein in der Druckluf tleitung 
angeordnetes Mehrwegeventil (nicht gezeigt) betatigt, an 
dem ein Abblaszweig angeschlossen ist. Die erzeugten 
Formteile werden, sodann entformt. Das Formwerkzeug 1 ist 
relativ kalt, Zur Verkiirzung der Abktihlzeit konnen die 
Werkzeughalf ten 2, 3 auch mit einer Kuhleinrichtung 

(nicht gezeigt) ausgestattet sein # mit der eine.. . 

Zwangskuhlung bewirkt wird. 

In Fig. 2 ist zu erkennen, dass wahrend des Umformens der 
Materialabschnitte im Formwerkzeug 1 die nachf olgenden, 
noch nicht umgeformten Materialabschnitte in der 
Heizeinrichtung 13 erwarmt werden. 

Dem Formwerkzeug 1 kann daruber hinaus auch noch eine 
Schneideinrichtung (nifcht gezeigt) zugeordnet sein, urn 
die in der Materialbahn 7 , 8 erzeugten Formteile von 
dieser abzutrennen. Ebenso ist es auch mogl.ich, dem 
Formwerkzeug 1 bereits zugeschnittene Materialabschnitte 
zuzufuhren. 

Der elastische Schlauch 18 kann in seiner Form der Form 
des Werkzeughohlraums 4 angepasst sein, so dass er 
beispielsweise eine kissenartige Form oder eine komplexe 
Ballonform aufweist. Auch liegt es^Rahmen der Erfindung, 
dem Werkzeughohlraum 4 mehrere aufblasbare elastische 
S.chlauche oder dergleichen .zuzuordnen. 

Die in den Figuren 3 und 4 gezeigte Vorrichtung ist fur 
das Umforrnen von offenporigem duroplastischem Material 
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NEUE PATENTANSPRUCHE 



1 . Verf ahren zum Umf ormen von bahn- oder platten- 
formigen Halbzeugen (7, 8) aus Kunststoff unter 
Verwendung eines mehrteiligen Formwerkzeuges (1) , dessen 
relativ aufeinander zu- und voneinander wegbewegbare 
Werkzeugteile (2, 3) einen Hohlraum (4) tnit mindestens 
einer Formstruktur (5, 6) definieren, bei dem mehrere der 
Halbzeuge (7, 8) gleichzeitig in dem Hohlraum (4) des 
Formwerkzeuges (1) erwarmt und durch Aufblasen eines aus 
elastischem Material gebildeten, dem Hohlraum (4) zuge- 
ordneten Ballons oder Schlauchs (18) umgeformt werden, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die umzuformenden Halbzeuge (7, 8) Halbzeuge aus 
of f enporigem, duroplastischem Kunststoff sind, die mit 
einem warmeaushartenden Bindemittel impragniert sind, 
dass das Erwarmen der Halbzeuge (7, 8) mittels in den 
Werkzeugteilen (2, 3) integrierter Heizeinrichtungen (25) 
erfolgt, und dass bei jeder Umformung aus den 
offenporigen Halbzeugen (7 , 8) mehrere Formteile erzeugt 
werden . 



2 . Verf ahren zum Umf ormen von bahn- oder platten- 
formigen Halbzeugen (7, 8) aus Kunststoff unter 
Verwendung eines mehrteiligen Formwerkzeuges (1) , dessen 
relativ aufeinander zu- und voneinander wegbewegbare 
Werkzeugteile (2, 3) einen Hohlraum (4) mit mindestens . 
einer Formstruktur (5, 6) definieren, bei dem die 
Halbzeuge (7 , 8) vor dem Zufuhren in das Formwerkzeug (1) 
erwarmt und mehrere der Halbzeuge (7, 8) gleichzeitig in 

MY/sb 020997WO 



GEAENDERTES BLATT^^H fWr^M 



PrrMed:27«-01-2005| 



[eLMSPAMb] 



- 2 - 



dem Hohlraum (4) des Formwerkzeuges (1) durch Aufblasen 
eines aus elastischem Material gebildeten, dem Hohlraum 
(4) zugeordneten Ballons oder Schlauchs (18) umgeformt 
werden, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die umzuformenden Halbzeuge (7, 8) Halbzeuge aus 

of f enporigem, thermoplastischem Kunststoff sind, dass das 

Erwarmen der Halbzeuge (7, 8) zeitparallel zu der 

Umformung vorgeordneter Halbzeuge erfolgt, und dass bei 

jeder Umformung aus den offenporigen Halbzeugen (7, 8) 

mehrere Pormteile erzeugt werden.. 

3 . Verf ahren nach Anspruch 2 , 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Halbzeuge (7, 8) durch Kontakterwarmung oder durch 
Temperaturstrahlung erwarmt werden. 

4. Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die aus den Halbzeugen (7, 8) gebildeten Formteile in dem 
Formwerkzeug (1) gekuhlt werden. 

5. Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
ein Formwerkzeug (1) verwendet wird, dessen mindestens 
eine Formstruktur (5, 6) mindestens eine Hinterschneidung 
(23, 24) aufweist. 

6. Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die offenporigen Halbzeuge (7, 8) als abgewickelte 
Bahnware dem Formwerkzeug (1) von Wickeln (9/ 10) aus 
zugefiihrt werden. 
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